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10 

Vorrichtung zum Formen von Kunststof f teilen 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Formen von 
15 Kunststof f teilen, bei welcher ein kontinuierlicher Strom aus 
geschmolzenem Kunststoff einem beweglichen Formtunnel 
zugefuhrt wird. 

Bei einer bekannten Vorrichtung zum Formen von 
20 Kunststof f teilen fiihrt ein Extruder einen kontinuierlichen 
Strom aus geschmolzenem Kunststoff einem sich horizontal 
erstreckenden Formtunnel zu. Diese Art von Vorrichtung ist 
beispielsweise beim Formen von Kunststof frohren besonders 
vorteilhaft. Sie ist dagegen flir die Formung von irregular 
25 geformten Kunststof fartikeln, die eine variable Positionierung 
der Kunststof fzufuhr zu dem Formtunnel erfordern, nicht gut 
geeignet . 

Die vorliegende Erfindung schafft eine Vorrichtung zum Formen 
30 von Kunststof f teilen mit einem Extruder und einem sich verti- 
kal erstreckenden Formtunnel, der durch aneinandergrenzende 
Formbacken gebildet ist, welche als Teil von einer kontinuier- 
lichen Schleife von Formbacken urn die Vorrichtung abwarts 
durch den Formtunnel bewegt werden. Der Formtunnel weist einen 
35 nach oben hin offenen Tunnelmund auf, wobei der Extruder dem 
Formtunnelmund einen Strom aus geschmolzenem Kunststoff ab- 
warts zufvihrt. 
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Die Vorrichtung der vorliegenden Erf indung ist insbesondere 
nutzlich bei der Formung von irregular geformten Artikeln, 
weil die Position entweder des Formtunnels und/oder des Extru- 
ders einfach einstellbar ist, wahrend die Zufuhr des Kunst- 
5 stoffes von dem Extruder zu dem Formtunnel auf rechterhalten 
bleibt, womit die Voraussetzungen zum Formen von unregelmaBig 
geformten Kunststof f teilen gegeben sind. 



Vorstehendes sowie weitere Vorteile und Merkmale der vorlie- 
10 genden Erf indung werden anhand von bevorzugten Ausf iihrungsbei- 
spiele n'aher beschrieben. In der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Formen von 
Kunststof f teilen gem'aB einer bevorzugten Ausf lihrungsf orra der 
15 vorliegenden Erfindung, 

Fig. 2 eine vergroBerte Seitenansicht des oberen Formtunnelbe- 
reichs der Vorrichtung gemaB Fig. 1, 

20 Fig. 3 und 4 Schnittansichten entlang den Linien 3-3 bzw. 4-4 
aus Fig. 2. 

Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zum Formen von Kunststof f tei- 
len, die allgemein mit der Bezugsziffer 1 gekennzeichnet ist. 

2 5 Diese Vorrichtung weist einen Extruder 3 auf, der einen Strom 
aus geschmolzenem Kunststof f 13 einem produktf ormenden Bereich 
zufuhrt, welcher allgemein durch die Bezugsziffer 15 gekenn- 
zeichnet ist. In der dargestellten besonderen Ausf uhrungs form 
enthalt der produktformende Bereich ein Paar von nebeneinan- 

30 derliegenden als Endlosschleif e umlaufende Tr'agerbahnen 17 und 
19. Eine Vielzahl von Formbacken ist entlang jeder der Trager- 
bahnen befestigt. Die Tragerbahnen bewegen die Formbacken zu 
einem zentralen Formtunnel 20, wo die Formbacken einer Bahn 
sich mit Formbacken von der anderen Tragerbahn zusammenschlie- 

35 Ben und aneinanderliegen. Wie aus Figur 1 deutlich hervorgeht, 
erstreckt sich der Formtunnel 20 vertikal und die Formbacken 
bewegen sich, wenn sie aneinandergrenzen, abwarts durch den 
Formtunnel. Der Tunnelmund befindet sich an dem oberen Ende 
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des Formtunnels, an welchem der Strom aus Kunststoff 13 dem 
Formtunnel zugefuhrt wird. 



Jede der Bahnen wird durch ein Zahnrad 18 an einem Ende der 
5 Bahn angetrieben . Figur 2 zeigt die Antriebszahnrader 18 an 
den oberen Enden der kontinuierlich umlauf enden Bahnen. Es ist 
jedenfalls moglich, die Antriebszahnrader 18 auch an den unte- 
ren Enden der Bahnen anzuordnen. Ebenfalls kann es wiinschens- 
wert sein, Antriebszahnrader an jedem Ende von beiden Bahnen 
10 vorzusehen. 

Die Bewegung der Bahnen ist extrem effizient und erfordert nur 
eine sehr geringe Antriebskraf t . Wie aus der Zeichnung deut- 
lich wird, ist jede Bahn mit ihren Formbacken auf beiden Sei- 
15 ten so ausgewogen, daJ3 die zum Heben der Formbacken auf einer 
Bahnseite erforderliche Hubkraft effektiv durch das Gewicht 
der auf der anderen Bahnseite sich abwarts bewegenden Formbak- 
ken aufgehoben wird. 

2 0 Es entsteht eine Anzahl von Eigenschaften als Folge der verti- 
kalen Orientierung der erf indungsgemaflen Vorrichtung. Einer 
dieser Vorteile ist, dafi die Vorrichtung weniger Stellplatz 
benotigt, als eine herkommliche, horizontal betriebene Extru- 
sionsvorrichtung zum Formen von Kunststof fteilen. 

25 

Sogar noch wichtiger an der vorliegenden Erfindung ist die 
Leichtigkeit mit welcher der Extruder mit dem Formtunnel, ins- 
besondere mit dem Mund des Formtunnels, ausgerichtet werden 
kann. Weiterhin erfolgt die Zufuhr durch den Extruder unter 

30 EinfluJ3 der Schwerkraft nach unten in den Formtunnel, was ei- 
nen geringeren Arbeitsdruck an dem Extruder erfordert. Zusatz- 
lich mufi die eigentliche Extrusionsdlise 6 des Extruders nicht 
innerhalb des Formtunnels eingeschlossen sein, sondern kann 
beabstandet von diesem, wie in Figur 1 dargestellt, positio- 

35 niert sein, wodurch die Moglichkeit verbessert wird, den Ex- 
truder mit dem Formtunnel auszurichten, sofern eine Bewegung 
von einem der beiden erforderlich sein sollte, wie es nachfol- 
gend noch beschrieben wird. In diesem Fall erfolgt die Formung 



bevorzugt durch eine Beauf schlagung mit Vakuum in dem Formtun- 
nel. 

Die Extrusionsvorrichtung 1 ist insbesondere gut geeignet fur 
die Formung von irregular geformten Artikeln, wie beispiels- 
weise Flaschen, Automobilteile Oder andere Arten von kunst- 
stoff geformten Artikeln. 

In der gezeigten Ausfuhrungsform, werden die Tragerbahnen 17 
und 19, wie vorstehend beschrieben, dazu verwendet eine Viel- 
zahl von Formbacken zu bewegen. Diese Formbacken umfassen ver- 
schiedene Satze von Formbacken, welche miteinander in dem 
Formtunnel zusammentref f en . Die verschiedenen Satze von Form- 
backen konnen je nach zu formendem Kunststof f teil verschiedene 
Gestaltungen aufweisen. Beispielsweise trifft Formbacke 21 auf 
Bahn 17 in dem Formtunnel mit der Formbacke 25 auf Bahn 19 zu- 
sammen, wie es in Figur 3 der Zeichnung gezeigt ist. Die Form- 
backe 21 weist einen inneren Formhohlraum 22 und die Formbacke 
25 weist einen inneren Formhohlraum 2 6 auf. Wenn beiden Form- 
backen auf ihrer entsprechenden Bahn an dem oberen Ende des 
Formtunnels, wo sie sich, wie in Figur 3 gezeigt, zusammen- 
schlieflen, zusammengebracht werden, wird der Mund des Formtun- 
nels durch das Zusammentref fen der Formhohlraume 22 und 26 ge- 
formt. Der Strom 13 des geschmolzenen Vorformlings wird an- 
schlieJJend von dem Extruder 3 dem Formtunnelmund, welcher die 
vorgenannte Form aufweist und sich in einer bestimmten Positi- 
on unter dem Extruder befindet, zugefiihrt. 

Form und Position des Tunnelmunds sind nicht stets gleich mit 
den in Figur 3 dargestellten . Beispielsweise konnen die Bahnen 
17 und 19 mit verschiedenen Satzen von Formbacken 2 3 und 27 
ausgestattet sein, die ebenfalls in dem Formtunnel aneinander- 
grenzen. Die Formbacke 2 3 weist einen inneren Hohlraum 24 auf, 
wahrend die Formbacke 2 7 einen inneren Hohlraum 28, wie in Fi- 
gur 4 der Zeichnung gezeigt, besitzt. Wenn diese beiden Form- 
backen an das obere Ende des Formtunnels gebracht werden, dann 
formen sie den Formtunnelmund in einer von Figur 3 verschiede- 
nen Form. Zusatzlich hat sich die Position des Mundes des 



Formtunnels von der Position in Figur 3 in einer horizontalen 
Ebene zu der Position in Figur 4 verschoben. Das Verschieben, 
wie es mit der Trennlinie 22 der Formbacken in Figur 2 anzeigt 
ist, erfolgt stufenweise so, daB der gesamte Tunnelmund frei 
wird. 

Im Hinblick auf das oben beschriebene Verschieben des Tunnel- 
mundes ist es von groBer Bedeutung, daB die Vorrichtung ein- 
stellbar ist, um sicherzustellen, daB der Kunststof f f luB von 
dem Extruder direkt in den Formtunnelmund geht, unabhangig von 
dessen Form und Position. Dies wird wie nachfolgend beschrie- 
ben auf verschiedenen Wegen erreicht. Jedenfalls sollte an 
dieser Stelle festgehalten werden, daB jede der Einstellungen 
leicht bewerkstelligt werden kann, wegen der vertikalen Orien- 
tierung des Formtunnels , der Trennung des Extruders von dem 
Formtunnel und der Moglichkeit einer abwarts gerichteten Zu- 
fuhrung von dem Extruder in den Tunnelmund. 

Wie aus Figur 1 ersichtlich, wird der Extruder 3 in seiner ab- 
wartsgerichteten Position durch eine Extruderabstlitzung 9 ge- 
halten. Der Extruderkopf selber kann, wie durch das Bezugszei- 
chen 4 angezeigt, an der Abstiitzung 9 einstellbar befestigt 
sein, was eine horizontale oder seitliche Einstellung des Ex- 
truderkopf es gestattet, wie sie durch die Pfeile 5 und 7 ange- 
zeigt wird. 

Es ist ebenfalls moglich, dafi der Sockel der Extruderabstlit- 
zung 9 Einstellelemente 11 aufweist, die zum Einstellen auf 
dem Boden aufliegen. Dies gestattet wieder eine seitliche Ein- 
stellung des Extruderkopf s. 

Eine weitere Methode, um die Ausrichtung des Kunstof f f lusses 
mit einem variabel positionierbaren Tunnel sicherzustellen, 
besteht darin, die Tragerbahnen 17 und 19 fur die Formblocke 
in einer horizontalen Ebene beweglich anzuordnen. In der ge- 
zeigten Ausfiihrungsf orm sind die beiden Bahnen durch Stiitzbal- 
ken 33 einer Tragerabstiitzung 29 gehalten. Die Tragerbahnen 
sind in Richtung der Pfeile 35 und 37 entlang den Balken 33 




einstellbar. Wahrend der Formgebung werden die beiden Bahnen 
gemeinsam miteinander bewegt, urn den Formtunnel geschlossen zu 
halten. Wahrend der Stillstandszeiten sind entweder eine oder 
beide Tragerbahnen in Richtung der Balken 33 unabhangig von- 
5 einander in entgegengesetzte Richtungen beweglich, um die bei- 
den Bahnen fiir Reinigungszwecke und/oder zum Austausch von 
Formbacken zu trennen. 

wie ebenfalls in Figur 1 dargestellt, kann die gesamte Abstiit- 
10 zung 2 9 fur die Formblockbahnen auf einem verstellbaren Sok- 
keln 31 sitzen, der eine seit.liche Bewegung der Abstiitzung 2 9 
relativ zum Boden gestattet. 

In einer weiteren Ausfiihrung der vorliegenden Erfindung ist 
15 eine Vorf ormlingf iihrung 39 zwischen der Diise 6 des Extruders 
3 

und dem Formtunnelmund vorgesehen. Diese Fiihrung ist wiederum 
seitlich in einer horizontalen Ebene beweglich, wie durch 
Pfeile 41 und 43 angedeutet. Wenn die Fiihrung in seitlicher 

20 Richtung eingestellt ist, erfolgt eine entsprechende Einstel- 
lung in FluJJrichtung des Vorf ormlings aus dem Extruder. Diese 
Einstellung entspricht der Position der Mundoffnung relativ zu 
dem Tunnel, wobei die Position wahrend des Betriebs von dem 
bestimmten Satz von aneinandergrenzenden Formbacken abhangt, 

25 der sich an dem oberen Ende des Tunnels befindet. 

Wenn mit einer Fiihrung 39 gearbeitet wird, kann es vorteilhaft 
sein, einen Fliissigkeitsf lufl um die Kanten der Fiihrung vorzu- 
sehen, um ein Festkleben des Vorformlings an der Fiihrung zu 
30 verhindern. 

Die Einstellung der Ausrichtung des Vorf ormlingf lusses von dem 
Extruder zu dem Tunnelmund erfolgt, unabhangig davon welche 
Mittel fiir die Einstellung benutzt werden, bevorzugt durch ei- 
35 ne Regeleinrichtung in der Vorrichtung, welche vorprogrammiert 
ist, um geeignete Einstellungen zur rechten Zeit vorzunehmen. 



Ein weiteres Merkmal der vorliegenden Erfindung besteht darin, 



dafl die Geschwindigkeit rait welcher aneinandergrenzende Form- 
backen sich durch den Formtunnel bewegen durch eine Anderung 
der Geschwindigkeit der Fdrderbahn variiert werden kann. Dies 
andert folglich die Dicke des geformten Kunststoffes oder den 
Durchmesser des in dem Formtunnel geformten Teils, ohne den 
FluJ3 des Kunststoffes von dem Extruder zu andern. Alternativ 
hierzu kann die Geschwindigkeit des Kunststof f f lusses von dem 
Extruder ebenfalls geandert werden, urn die Wandst'arke oder den 
Produktdurchmesser durch einstellbare Zwischenraume an dem Ex- 
truder oder durch Verwendung von in der Formgebungstechnik be- 
kannte Einstellschrauben vorzunehmen. 

Obwohl nur einige bevorzugte Ausflihrungsf ormen der vorliegen- 
den Erfindung naher beschrieben wurden, wird der Fachmann er- 
kennen, da/3 Variationen vorgenommen werden konnen, ohne die 
Lehre der Erfindung oder den Umfang der nachf olgenden Ansprli- 
che zu verlassen. 
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Vorrichtung zum Formen von Kunststof fteilen 
Anspruche 

15 

1. Vorrichtung zum Formen von Kunststof fteilen (1) mit einem 
Extruder (3) und einem vertikal sich erstreckenden Formtunnel 
(20), der durch aneinandergrenzende Formbacken (21, 23, 25, 
27) gebildet ist, welche als Teil einer kontinuierlich um die 

20 Vorrichtung laufenden Schleife (17, 19) von Formbacken durch 
den Formtunnel (20) abwarts bewegt werden, wobei der Formtun- 
nel (20) einen nach oben hin offenen Tunnelmund aufweist und 
der Extruder (3) einen Strom (13) aus geschmolzenem Kunststof f 
dem Formtunnelmund abwarts zufuhrt. 

25 

2. Vorrichtung zum Formen von Kunststof fteilen (1) nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi die Formbacken (21, 23, 
25, 27) durch ein Paar von nebeneinander liegenden Tragerbah- 
nen (17, 19) fiir Formblocke beweglich sind. 

30 

3. Vorrichtung zum Formen von Kunststof fteilen (1) nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daA die Formbacken (21, 23, 
25, 27) Satze von aneinandergrenzenden Formbacken (21, 25 bzw. 
23, 27) mit unterschiedlichen Konf igurationen einschlieflen, 

35 wobei der Tunnelmund sich in einer horizontalen Ebene abhangig 
davon verschiebt, welcher Satz von Formblocken (21, 25 bzw. 
23, 27) zu einer bestimmten Zeit an dem Tunnelmund erscheint, 
und dafi die Vorrichtung einstellbar ist, um den Kunst- 
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stoff strom (13) mit verschiedenen Positionen des Tunnelmundes 
auszurichten. 



4. Vorrichtung zum Formen von Kunststof f teilen (1) nach An- 
5 spruch 3, dadurch gekennzeichnet , daft die Formbacken (21, 23, 
25, 27) durch eine Tragereinrichtung bewegt werden, wobei die 
Tragereinrichtung auf einer Tragerabstiitzung (29) und horizon- 
tal (35, 37) zu dieser einstellbar befestigt ist. 

10 5. Vorrichtung zum Formen von Kunststof f teilen (1) nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, dan die Tragereinrichtung 
ein Paar von nebeneinander liegenden Tragerbahnen (17, 19) 
aufweist, die gemeinsam auf der Abstiitzung (29) einstellbar 
sind. 

15 

6. Vorrichtung zum Formen von Kunststof f teilen (1) nach An- 
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, daJi mindestens eine Trager- 
bahn (17, 19) fur Formblocke unabhangig in bezug auf die ande- 
re Tragerbahn (19, 17) fur Formblocke auf der Abstiitzung (29) 

20 einstellbar ist. 

7. Vorrichtung zum Formen von Kunststof f teilen (1) nach An- 
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, da!3 der Extruder (3) hori- 
zontal (5, 7) einstellbar ist. 

25 

8. Vorrichtung zum Formen von Kunststof f teilen (1) nach An- 
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, daJ3 zwischen dem Extruder 
(3) und dem Formtunnel (20) eine einstellbare Fuhrung (39) 
vorgesehen ist, welche eine horizontale Einstellung (41, 43) 

30 des Kunststof fstroms (13) von dem Extruder (3) zu dem Tunnel- 
mund gestattet. 

9. Vorrichtung zum Formen von Kunststof f teilen (1) nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi die Tragereinrichtung in 

35 ihrer Geschwindigkeit abhangig davon welcher Satz von Formbak- 
ken (21, 23, 25, 27) an dem oberen Ende des Formtunnels (20) 
erscheint einstellbar ist. 



10 



10. Vorrichtung zum Forinen von Kunststof f teilen (1) nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi der Extruder (3) eine 
von dem Formtunnel (20) beabstandete Extrusionsdlise (6) auf- 
weist, und dafl der Kunststof f in dem Formtunnel vakuumgef ormt 
wird. 

11. Vorrichtung zum Formen von Kunststof f teilen (1) nach An- 
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl eine Regeleinrichtung 
vorgesehen ist, die fur eine automatische Einstellung der Vor- 
richtung programmiert ist, urn die Zufuhr des Stroms aus ge- 
schmolzenem Kunststof f (13) in den Tunnelmund in seinen ver- 
schiedenen Positionen aufrechtzuerhalten. 
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